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BE833198 Process for cast ing .^mo^l ten metal flowing from a vessel 
into the solidification cavity; in a belt-casting machine uses two 
continuously rotating steel belts near to each other in the casting 
zone and forming the top and bottom of a rectangular mould. The height 
of the level of the bath fed to the mould is larger than the distance 
between the casting belts in the region of the peak of the 
belt-driving rolls. The bath of metal is pref. in contact with the 
ingot mould along an arc corresponding to an angle of 1-15 degrees, 
esp. 5-10 degrees, at least upstream of the upper driving roll. The 
melt can be fed into the mould ^^/|Sa an open gutter or a closed jet. 
Used, eg for the casting of wide sheets of aluminium with a small 
thickness, where the "head" of molten metal prevents the occurrence of 
surface segregation, at least on one side of the sheet. Such 
segregation is undesirable because it leads to surface streaks after 
the cast sheet has been rolled and is pickled or anodised. 
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Verfahren und Vorrlchtung zuiti EingieBen der Schmelze 
in den Ers tarrungsraum einer BandgieBmaschine 



Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum EingieBen der Schmelze aus einem VorlagegefaB 
in den Ers tarrungsraum einer BandgieBmaschine, die aus 
zwei kontinuierlich umlaufenden, im Bereich des Eingusses 
fur die Schmelze zusammengef iihrten , einen rechteckigen 
Erstarrungsraum nach oben und unten begrenzenden Stahl— 
bandern besteht. 

Das GieBen von Bandern mit verhaltnismaBig geringer 
Dicke, die sich durch groBe Breite auszeichnen, ist aus 
wirtschaf tlichen und technischen Griinden erstrebenswert . 
Wirtschaf tlich bedeutet das direkte GieBen von Bandern 
die Einsparung von erheblichen Investitions- und Um- 
arbeitungskosten, da ein wesentlicher Teil der Walzarbeit 
entfallt. Gleichzeitig bietet sich der Vorteil eines 
von der Schmelze bis zum Vorband ununterbrochenen Material- 
flusses. Die technischen Vorteile des GieBens breiter 
Bander liegen in der gleichmaflig hohen Qualitat der auf 
diese Weise herges tellten Endprodukte. 

Das kontinuierliche GieBen breiter Bander ist bis heute 
nur mit solchen GieBverf ahren moglich, die mit umlaufender 
Kokille arbeiten. Nur auf diese Weise lassen sich die 
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erforderlichen hohen GieSgeschwindigkeiten erzielen. 
Hier koinmen insbesondsre die mit einem durch umlaufende* 
Stahlbander begrenzten Erstarrungsraum, der nm 0-15^ 
in Bewegungsrichtung des GuBbandes geneigt sein kann, 
arbeitenden Verfahren in Betracht. Bei diesem Verfahren 
wird die Schmelze durch eine Diise in einen rechteckigen 
Erstarrungsraum gefuhrtf der oben und unten durch zwei 
umlaufende, im Bereich des Eingusses zusammengefuhrte 
Stahlbander, die uber die gesamte Lange des Erstarrungs- 
raums auf der Innenseite durch ein spezielles Kiihlsystem 
mit einem schnellauf enden Wasserfilm gekiihlt werden, 
begrenzt ist. Die mit der Schmelze in Beriihrung kommenden 
AuBensreiten der als Kokille wirkendeh Bander sind 
aufgerauht und mit einer Schlichte beschichtet, -urn eine 
gleichmaBige , gut kontrollierte Erstarrung der Schmelze 
zu einem GuBband guter Oberflachen- und Gef ligequalitat 
sicherzus tellen • Die seitliche. Begrenzung bilden zwei 
Raupen- oder Dammketten, die auf dem unteren Stahlband umlau- 
f en . 

Wahrend die grundsatz lichen technischen; Moglichkeiten 
dieses Verf ahrensprinzips heute weitgehend erschlossen 
sind, ist die praktische Anwendiang vergleichsweise noch 
nicht weit fortgeschritten und bisher vcr allem auf die 
Yerarbeitung von Zinkwerkstof fen beschrankt. Dies liegt 
nicht zuletzt daran, daB der groBtechnische Einsatz 
zahlreiche techno logische Schwierigkeiten mit sich bringt, 
die fur jedes Metall bzw. jede Legierung anders geartet 
sind* Zudem ist von vornherein nicht sicher bekannt, 
welche Metal le bzw. Legierungen sich auf diese Weise 
Uberhaupt verarbeiten lassen vmd welche Eigenschaf ten 
die mit Hilfe dieses Verfahrens hergestellten Endprodukte 
tatsachlich aufweisen • 
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Aus den grundsatzlichen wirtschaf tlichen und technischen 
Vorteilen des Verfahrens hat man trotz der zu erwartenden 
technologischen Schwierigkeiten versucht^ diesesfVerf ahren 
auf andere Metalle, insbesondere Aluminium und ALuminium- 
legierungen, anzuwenden. Dabei sind wesentliche Fortschritte 
auf den Gebieten der Beschichtung der aus Stahl bestehenden 
Kokillenbander und der Oberf lachenbehandlung des Gui3bandes 
bezuglich der Qualitat der Endprodukte erzielt worden. 

Dennoch war es bisher nicht moglich, mit einer BandgieB- 
vorrichtung der eingangs beschriebenen Art GuBbander aus 
Aluminium bzw. dessen Legierungen herzustellen , aus denen 
dekorativ anodisierbare Bander gefertigt werden konnen. 

Das ist darauf zuriickzuf lihren, dafi sich beim Erstarren • 
der Schmelze zwischen den Kokillenbandern von der 
Oberf lache bis in das Innere des GuSbandes hinein- 
reichende Seigerungen ausbilden, die beim Beizen und/oder 
Eloxieren des nach dem GieBen gewalzten Bandes als 
storende Streifen hervortreten . Derartige Seigerungen 
sind als unmittelbare Folgen der EinguBtechnik anzusehen, 
bei der die Schmelze die Kokillenbander erst in un— 
mittelbarer Umgebung der Scheitelpunkte ihrer Umlenk- 
rollen Oder sogar erst nachdem sich die Kokillenbander 
unter Bildung des Erstarrungsraums von den Umlenkrollen 
abgehoben haben, beruhrt. In diesem Bereich sind die 
Kokillenbander vergleichsweise instabil infolge der durch 
die Wasserktihlung verursachten starken Vibration und 
Durchbiegung gefiihrt. Hinzu kommt, daB der Kontakt 
zwischen der erstarrten Randschale des GuBbandes und 
den Kokillenbandern infolge der nur sehr geringen Korizitat 
des Erstarrungsraums weitgehend undefiniert ist. Eine 
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unkontrollierte Entstehung von Luf tpolstern/ die 
infolge ihrer hohen Warmedainmung zu lokal stark unter- 
schiedlichen Erstarrungsverhaltnissen und' im Extremf all 
sogar zum Wiederauf schmelzen bereits erstarrter Ober- 
f lachenbereiche des GuBbandes fuhren und damit tannen- 
bauiuartige Seigerungen begiins tigen , ist bei der herkomm- 
lichen Eingufltechnik grundsatzlich nicht zu vermeiden. 

Es ist deshalb die Aufgabe der vorliegendeh Erfindung, 

das EingieBen bei einer Bandgiefimaschine der beschriebenen 

Art so zu gestalten^ daB Seigerungen wenigstens im 

Bereich der einen Oberflache des Guflbandes vermieden werden. 

Gelost wird diese Aufgabe dadurch, daS die Hohe des 
Standes der dem Ers tarrungsraum zugefuhrten Schmelze 
groBer als der Abstand der den Ers tarrungsraum bildenden 
KokillenbSnder im Bereich der Scheitelpunkte der Umlenk- 
roilen ist, Auf diese Weise ergibt sich ein Zwangs- 
kontakt zwischen der Schmelze und den Kokillenbandern 
im Bereich vor dem Scheitelpunkt der Umlenkrollen der 
Kokillenbander , wodurch einmal die Entstehung von Luft- 
polstern ausgeschlossen und zum anderen die gleichmaSige 
Kristallisation einer hinreichend dicken Randschale 
sichergestellt wird. Jnfolge der iiber die gesamte GieB- 
breite und GieBzeit erfolgenden gleichmaBigen Erstarrung 
wird ein Gieflband mit ausgesprochen gleichmafligem Gefuge 
erzielt, das nach Beizen und Anodisieren des gewalzten 
GuBbandes zu einem streif enf reien, zu dekorativen Zwecken 
einsetzbaren Produkt fiihrt. 

Der erforderliche Zwangskontakt wird in der Weise erreicht^ 
daB die H5he des Standes der Schmelze so eingestellt 
wird, daB die Schmelze unter einem Winkel-^ von 1 bis 15*^, 
vorzugsweise lO bis 15 , vor dem Scheitelpunkt wenigstens 
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der oberen Umlenkrolle in Kontakt mit dem Kokillenband 
steht. Das entspricht einer Lange von etwa 5 bis 80 inm, 
auf der die Schmelze mit dem gekiihlten und straff 
gefiihrten Kokillenband in Beriihrung ist^ wahrend sich 
der GieSspalt bis zum Bereich der Scheitelpunkte der 
Umlenkrollen gleichzeitig kontinuierlich verringert. In 
besonderen Fallen kann der Winkel mC bis 2u fk)^ betragen* 

Das erf indungsgemaBe Verfahren ist sowohl fiir den offenen 
GuB, bei dem die Schmelze ganz oder teilweise of fen 
von dem VorlagegefaB zum EinguB gefiihrt wird, wie fiir 
den geschlossenen Gufi, bei dem die Schmelze aus dem 
Vorlagegefc-r, durch eine verlangerte Zuf lihrungsduse 
unmittelbar bis an die beiden Kokillenbander gefiihrt 
wird, ohne daB sie vorher noch einmal mit der Atmosphare 
in Beruhrung kommt, geeignet. Nach dem Stand der Technik 
befinden sich beim offenen GuB sowie beim geschlossenen 
GuB das vordere Ende der Zuf iihrungsrinne bzw. der 
Zuf lihrungsduse im Bereich der Scheitelpunkt der 
Umlenkrollen der Kokillenbander • 

Zur Durchfuhrung des erf indungsgemaBen Verfahrens wird 
beim Prinzip des geschlossenen Gusses wenigstens die 
Oberlippe der Zufuhrungsdiise entsprechend der Hohe des 
Standes der dem Ers tarrungsraum zugefiihrten Schmelze 
verkurzt ausgebildet, wahrend die Unterlippe bis in 
den Bereich des Scheitelpunktes der Umlenkrolle des 
unteren Bandes reicht. Falls auch auf der Unterseite 
des herzustellenden Guflbandes Seigerungen vermieden 
werden sollen, kann auch die Unterseite der Zufuhrungs- 
diise entsprechend verkurzt gestaltet werden, so daB 
auch hier die Schmelze vor dem Scheitelpunkt der unteren 

- 6 - 



809813/0429 



BNSDOClD:<DE 2443068A1> 



2443068 



- tf- 

Umlenkrolle mit dem straff gefuhrten Kokillenband in 
Zwangskontakt gebracht wird. 

Etne solche MaBnahme ist .elbstverstandlloh auch bel„ 
Prxnzlp des of fenen Gus.ss durch verMrzte Ausbildung 
des Bodens der Zufuhrungsrinne moglich. 

Die Erflndung ist in den sche^atischen 2eichnungen bet- 
spxelhaft dargestelit unS wird i„ folgendan nahL 

erlautert: 

Aus dam nicht dargesteHten VcrlagegefM wird gaxoas 
Fig. 1 dia Aiuminimnschmalze 1 nach dam Prin:=ip dss 

L dar.^T'^ ^'"^"^ 0-=hwindigksit von 4,8 m/min 

xn dan xn Transportrichtung des GuObandes urn 6° ga- 
naigtan Erstarrungsraum 2 dar BandgieBmasohine gLuhrt 

Stahlbander 3, 4 begrenzt ist, die (ibar ihre gesamta 
Langa auf der Innensaite durch ainan schnellaufandan 
Wassarfrim ga.tmit warden, oie aus den Vorlagege«r 

derl^::Ld*'T'\^ "'"^ ^' "-hrand 

dar Abstand zwischen den StahlbSndern 3, 4 im Baraich 

der Scheitelpunkta dar Umlenkrollen 5, 6, 22 „» betrSgt. 

in Fig. 2 wird die Schmelza 7, deran Standhehe grcBer 
als dar Abstand zwisohen den StahlbSndern 12, 13 im 
Bereich der Scheiteipunkte der Umlen^rollan 8, 9 ilt 
nach dam Prlnzip des geschlossenen Gusses dur^^ eina' 
ZufuhrnngsdUse lo mit verkiirzter Obarlippa den, Er- 
starrungsraum H zwisohan den StahlbSndern 12 13 
zugefilhrt. ' 
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Bei Fig. 3 wird die Schmelze 14, deren Standhohe groBer 
als der Abstand zwischen den Stahlbandern 18, 19 im 
Bereich der Scheitelpunkte der Umlenkrollen 15/ 16 ist, 
nach den Prinzip des geschlossenen Gusses durch eine 
Zufiihrungsduse 17 mit gegenuber den Scheitelpunkten ver- 
kiirzt ausgebildeten Ober- und Unterlippe dem von den 
Stahlbandern 18, 19 gebildeten Erstarrungsraum 20 
zugefuhrt. 
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PATENTANSPRUCHE 

1) Verfahren zuiri EingieBen der Schmelze aus einem Vorlage- 
gefafi in den Ers tarrungsrauin einer BandgieBmas chine , 
die aus zwei kontinuierlich vunlauf enden im Bereich des 
Eingusses fur die Schmelze zusairanengef uhrten , einen 
rechteckigen Ers tarrungsrauin nach oben und unten 
begrenzenden Stahlbandern besteht, dadurch crekenn - 
zeichnet, daB die HGhe des Standes der dem Erstarrungs- 
raum zugefuhrten Schmelze groBer als der Abstand der 
den Erstarrungsraum bildenden Kokillenbander im 
Bereich der Scheitelpunkte der Umlenkrollen am Ein- 

guB ist. 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . daB 
die Hohe des Standes der Schmelze so eingestellt ist, 
daB die Schmelze unter einem Winkel von 1 bis 15°' 
vorzugsweise 5 bis 10° , vor dem Scheitelpunkt wenigstens 
der oberen Umlenkrolle in Kontakt mit dem Kokillenband 
steht . 

3) Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch crekenn- 
zeichnet, daB die Schmelze nach dem Prinzip des 
offenen Gusses iiber eine Zuftihrungsrinne in den 

Ers tar rungs ravim gefiihrt wird. 
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4) Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Schmelse nach dem Prinzip des ge- 
schlossenen GuBes iiber eine Zuf uhrungsdiise in den Er- 
st ar rungs raum gefuhrt wird. 

5) Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet: , daB die Zufiihrungs- 
rinne im Bereich der Scheitelpunk te der Umlenkrollen 
(5, 6) endet oder ihr Boden gegenuber dem Scheitelpunkt 
der Umlenkrolle (6) des imteren Kokillenbandes (4) 
verkiirzt ausgebildet ist. 



6) Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 4 , dadurch gekennzeichne t ^ daB die Oberllppe 
der Zuftihrungsduse (lO) verkiirzt gegenuber der bis in 
den Bereich des Scheitelpunktes der Umlenkrolle (9) 
des unteren Kokillenbandes (13) hineinreichende Unter- 
lippe ausgebildet ist. 

7) Vorrichtung nach den Anspriichen 4 und 6, dadurch ge- 
kennzeichnet / . daB die Unterlippe der Zuf uhrungsdiise (17) 
etwa um den gleichen Betrag wie die Oberlippe gegen- 
iiber dem Scheitelpunkt der Umlenkrolle (16) zuriick- 
gesetzt ist. 
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